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In the work environment of a company, it cannot be denied that the risk of possible work accidents 
can occur. The number of work accidents in Indonesia shows an increase every year until 2018 which 
is the highest accident rate in the last 28 years. Historical data of PT. Byung Hwa Indonesia, which 
is engaged in manufacturing which produces electronic and automotive components, has recorded 
a number of work accidents that have occurred up to 2019. The data shows that many work accidents 
are caused by hazards that are not optimally controlled. Therefore, it is necessary to conduct 
research on the hazard identification process with a risk assessment which aims to identify the factors 
that can cause work accidents and provide suggestions for controlling the factors that can cause 
work accidents. The research was conducted with a qualitative descriptive approach and risk 
management used in the hazard identification process, namely Hazard Identification, Risk 
Assessment and Risk Control (HIRARC). From the results of the study it can be concluded that, in 
the activities carried out by the operator on the injection machine there are 12 factors out of 5 
activities that can cause work accidents and on the shootblast machine there are 5 factors from 1 
activity that can cause work accidents. The total factors that can cause work accidents are 17 factors 
and the possibility of a work accident occurring at the low level is 24%, medium 41%, and high 35%. 
There are several ways to minimize the occurrence of work accidents from these 17 factors, namely 
by providing Personal Protective Equipment (APD) in the form of glasses, safety shoes, earplugs, 
gloves and arm protectors. Furthermore, socializing the application of Standard Operational 
Procedure (SOP) in work and engineering by redesigning the layout of the existing machines on the 
production floor. 
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PENDAHULUAN 
Angka kecelakaan kerja di Indonesia menunjukkan tren kenaikan hingga tahun 2018 mencapai 
173.105 permasalahan. Kecelakaan kerja pada tahun 2018 ialah angka kecelakaan paling teratas 
dalam 28 tahun terakhir. Badan Penyelenggara Jaminan Sosial Ketenagakerjaan (BPJSTK) tiap 
tahunnya melayani rata-rata 130 ribu permasalahan kecelakaan kerja dari permasalahan ringan 
hingga permasalahan yang berakibat fatal (BPJS Ketenagakerjaan, 2019). Menurut teori Three Main 
Factor Theory kecelakaan kerja disebabkan oleh tiga faktor utama yaitu, faktor manusia (umur, masa 
kerja, tingkat Pendidikan, perilaku, pengetahuan), faktor lingkungan (kebisingan, suhu udara, 
penerangan, dan lantai licin), dan faktor peralatan (kondisi mesin, dan letak mesin) (Saloni Waruwu, 
2016). 
Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) merupakan kumpulan aktivitas yang menjaga serta 
melindungi keselamatan dan Kesehatan pekerja menggunakan upaya pencegahan kecelakaan kerja 
serta penyakit akibat kerja. Sistem K3 sangat perlu untuk dicermati sebab dengan pelaksanaan sistem 
K3 yang baik maka angka kecelakaan kerja bisa diminimalisir sehingga setiap kegiatan perusahaan 
senantiasa lancar serta tidak terhambat (Giananta & Hutabarat, 2020). Kecelakaan kerja tidak selalu 
menimbulkan luka-luka, namun bisa pula menimbulkan kehancuran material serta perlengkapan 
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yang ada (Triswandana & Armaeni, 2020). Untuk menghindari resiko yang bisa menimbulkan 
kerugian finansial secara luas dibutuhkan pelaksanaan suatu manajemen pengelolaan K3 (P. U. dan 
P. R. Menteri, 2018). 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) jadi bagian utama pada keseluruhan proses 
manajemen yang berperan penting dalam menentukan tetap beroperasinya industri. Agar terus bisa 
beroprasinya kegiatan di dalam perusahaan, perusahaan harus bisa meminimalisir resiko 
terbentuknya kecelakaan dengan menerapkan pencegahan yang bisa direncanakan, dilakukan serta 
dipantau melalui analisa ataupun penelitian. Analisa mengenai kecelakaan kerja dan dampaknya, 
identifikasi bahaya, serta mengukur bahaya ditempat kerja harus sesuai dengan referensi dan teori 
yang ada (Supriyadi & Ramdan, 2017). 
Sebuah penelitian tentang pemeriksaan bahaya pekerjaan yang memakai cara hazard 
identification risk assesment and risk control (HIRARC) dalam membuat rak engine overhoul pada 
CV. Mansgroup. Menampilkan banyak sekali kegiatan yang dapat memunculkan resiko. Kegiatan 
itu nyatanya butuh pengendalian yang tepat. Dari 8 resiko yang terdapat, resiko yang harus 
diperhatikan dengan serius yakni resiko muscoloskeletal dengan RPN sebesar 8 yang terhitung pada 
tipe High Risk. Pengendaliannya yaitu dengan mendesain kembali lantai produksi. Setelah itu 
mengaplikasikan metode 5R, serta memberikan arahan kepada operator tentang berartinya K3. 
Sehingga kedepannya diharapkan dapat menaikkan produktivitas dan profit perusahaan (Fauzan & 
Puspitasari, 2017). 
Pada sebuah lingkungan kerja perusahaan, tidak dapat dipungkiri bahwa terdapat resiko 
terjadinya kecelakaan kerja yang bisa terjadi pada semua kegiatan didalam perusahaan (Muhtia et 
al., 2020). Tingginya resiko yang terjadi bergantung dari tipe industri, teknologi dan upaya 
pengendalian resiko yang dilakukan. PT. Byung Hwa Indonesia adalah perusahaan yang bergerak 
dalam kegiatan manufaktur dan memproduksi komponen elektronik dan otomotif, dari data historis 
perusahaan dari tahun 2016 sampai dengan 2019 masih terdapat kecelakaan kerja yang disebabkan 
oleh faktor manusia maupun faktor peralatan. Adapun data kecelakaan kerja PT. Byung Hwa 
Indonesia dapat dilihat pada Tabel 1.  
 
















Pelaksanaan identifikasi bahaya pada sebuah perusahaan harusnya dilakukan secara berkaitan 
agar tercipta tindakan perbaikan yang efektif. Tabel 1, menunjukkan beberapa kecelakaan yang 
masih terjadi di PT. Byung Hwa Indonesia setiap tahunnya. Atas dasar permasalahan tersebut yang 
melatar belakangi penulis untuk melakukan suatu analisa mengenai SMK3 yang bertujuan untuk 
mengidentifikasi aspek yang dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja serta memberikan 
usulan untuk mengendalikan aspek yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja. Metode yang 
digunakan dalam proses penelitian ini yaitu Hazard Identification, Risk Assessment and Risk Control 
atau disebut dengan metode HIRARC.  
 
 
No Jenis Kecelakaan 
Tahun 
Total 
2016 2017 2018 2019 
1 tersayat pisau 2 3 2 4 11 
2 melepuh terkena mesin - - 1 - 1 
3 biji shot blash masuk kemata 3 4 4 3 14 
4 terkena cairan hidrolik panas - - - 1 1 
5 
tersengat listrik saat 
membetulkan mesin 
- - - 1 1 
6 jari terpotong saat runner - -  1 1 
7 pendengaran bermasalah 4 5 3 4 16 
Sub Total 45 
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Penelitian ini lakukan di PT. Byung Hwa Indonesia sejak 10 Februari 2020 sampai 13 Maret 
2020. Tipe penelitian ialah studi evaluasi memakai pendekatan deskriptif kualitatif. Data yang 
dipakai mencakup data primer dan sekunder. Data primer didapatkan dengan melihat langsung 
kondisi perusahaan, observasi dan wawancara. Data sekunder didapat dari sumber-sumber referensi 
berupa penelitian, jurnal dan buku. Analisis pengumpulan data menggunakan metode Hazard 
Identification, Risk Assessment and Risk Control (HIRARC). 
Hazard Identification Risk Assesment and Risk Control (HIRARC) 
HIRARC ialah bagian utama dalam SMK3 yang berhubungan dengan cara pencegahan yang 
terkait pada kegiatan suatu organisasi untuk memastikan kegiatan organisasi yang memiliki potensi 
bahaya serta mengakibatkan dampak serius terhadap keselamatan dan Kesehatan kerja (Ma’arif, 
2017). HIRARC sendiri ada 3 tahapan diantaranya tahap identifikasi bahaya (hazard identification), 
tahap penilaian risiko (risk assessment), serta tahap pengendalian risiko (risk control). Penilaian 
risiko berpedoman pada skala Australian Standard / New Zealand Standard untuk manajemen risiko 
dengan rumus level risiko merupakan hasil perkalian antara nilai likehood dan consequence (Arnold 
et al., 2020). 
Penilaian Resiko 
Tujuan dari penilaian resiko ialah mengukur besarnya resiko dan dampak yang hendak 
ditimbulkannya (Arifin & Wakhid, 2018). Penilaiaan resiko bertujuan untuk menyaring dan 
memastikan tingkatan resiko ditinjau dari (likelihood) serta (severity) seperti pada Tabel 2. 
 





Kualitatif Semi Kuantitatif 
Peluang 
Terjadi 
1 Jarang (Rare) 
dapat terjadi hanya pada 
keadaan luar biasa 






terjadi hanya pada 
waktu-waktu tertentu 
terjadi 10 tahun sekali 




terjadi pada beberapa  
keadaan tertentu 
terjadi 3 tahun sekali 





pada sebagian besar 
keadaan 
terjadi setahun sekali 




terjadi pada sebagian 
besar keadaan 
diperkirakan akan 
terjadi kapan saja 
91 - 100 
 
Tabel 3. Merupakan tingkatan keparahan suatu pristiwa secara kulitatif dari “consequency” 
dan Tabel 4. menunjukkan level resiko menurut standar AS/NZS 4360. 
 
Tabel 3. Tingkat Keparahan 
Tingkat Deskripsi Keterangan 
1 Tidak Penting Tidak cedera, kerugian finansial rendah 
2 Rendah Cedera kecil, kerugian finansial rendah 
3 Cukup 
Cedera sedang, butuh pengobatan, kerugian 
finansial sedang 
4 Bobot 
Cedera berat lebih satu orang, kerugian besar, menghambat 
produksi 
5 Petaka 
Parah lebih satu orang, kerugian amat besar serta berimbas 
luas yang terdampak panjang, terhentinya segala kegiatan 
 
 
Tabel 4. Level Resiko 
Likehood Consequence 
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1 2 3 4 5 
5 H H E E E 
4 M H E E E 
3 L M H E E 
2 L L M H E 
1 L L M H H 
 
Pengendalian Resiko 
Resiko yang mencuat kemudian dilakukan aksi pengendalian (Pratiwi & H. Sajiyo, 2018). 
Aksi pengendalian resiko dilakukan dengan cara sebagai berikut: 
1. Eliminasi, dengan menyingkirkan resiko saat proses operasi, untuk menghilangkan terjadinya 
kesalahan operator dalam melaksanakan sistem. Misal ancaman tergelincir, ancaman ergonomi, 
ancaman bising, ancaman kimia. 
2. Substitusi, dengan mengubah bahan, proses, operasi maupun perlengkapan dari yang beresiko 
ke tidak beresiko. 
3. Engineering control, dengan memasang pengendali pada unit mesin maupun perlengkapan. 
4. Administrative control, dengan melaksanakan modifikasi pada interaksi pekerja dengan area 
kerja semacam rotasi kerja, pelatihan, pengembangan SOP, shift kerja serta house keeping. 
5. Alat Pelindung Diri, penggunaan APD untuk melindungi diri dari bahaya yang terdapat di area 
kerja. 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Data didapat pada PT. Byung Hwa Indonesia dengan hasil observasi langsung di perusahaan 
dan wawancara dengan HRD. PT. Byung Hwa Indonesia mempunyai lantai produksi yang 
didalamnya berisi bermacam aktivitas yang dilakukan oleh operator serta mesin. Pengamatan 
difokuskan pada area kerja mesin injection dan mesin shootblast. Data yang sudah didapat akan 
diolah dengan metode HIRARC yang terdiri dari hazard identification, risk assessment dan risk 
control. 
Hazard Identification 
Elemen awal yang dilakukan dari proses manajemen resiko keselamatan dan kesehatan kerja 
yaitu HIRARC diawali dengan melaksanakan identifikasi bahaya. Mesin injection merupakan proses 
awal dari alur kegiatan produksi yang ada di PT. Byung Hwa Indonesia. Pengerjaan pada mesin 
injection yaitu mencetak produk yang dimana prosesnya dimulai dari memanaskan material hingga 
nantinya menghasilkan suatu produk (Value Body). Berdasarkan hasil analisa yang sudah 
dilaksanakan potensi bahaya pada proses operasi di mesin injection dapat dilihat pada Tabel 5.  
 
Tabel 5. Hazard Identification Mesin Injection 
Hazard Identification 
Mesin Injection 
No Kegiatan Identifikasi Bahaya Resiko 
1 Menghilangkan 
Bary 
a. tidak memakai sarung 
tangan lengkap  
dapat membahayakan tangan akibat pisau 
pada alat pengerjaan. 
b. lantai licin dan 
banyak scrap 
terpeleset saat beraktivitas. 
c. tidak memakai sepatu 
safety 
terpeleset saat beraktivitas dan dapat 
membahayakan kaki saat ada barang 
yang jatuh. 
d. sisa bary 
dapat membahayan mata dan pernafasan 
karena operator tidak memakai 
kacamata dan masker. 
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2 Memproses Produk a. suara bising yang 
dihasilkan oleh mesin 
dapat menyebabkan cedera pendengaran 
karena suara yang dihasilkan oleh mesin 




Produk Dari Mesin 
a. tidak menggunakan 
pelindung tangan 
dapat membahayan tangan akibat tergores 
oleh mesin dan panasnya produk. 
b. Sisa bary 
Apabila terhirup dapat membahayakan 
pernafasan. 
c. tangga menggunakan 
tumpukan pallet 
dapat berbaha terhadap operator karena 
disaat operator naik dikhawatirkan pallet 
sudah tidak kuat lagi. 
4 Memindahkan 
Produk  
a. troli terlalu kecil 
dapat menyebabkan terjatuhnya produk 
saat proses pemindahan. 
b. kabel mesin tidak 
teratur 
tersengat listrik tegangan tinggil yang 
dapat menyebabkan kematian. 
5 Runner 
a. tutup mesin tidak ada 
pengunci 
dapat membahayakan oprator saat 
mengoprasikan mesin dikhawatirkan ada 
sisa scrap yang mental. 
b. tidak menggunakan 
pelindung tangan 
dapat membahayakan tangan apabila 
terjepit oleh mesin. 
 
Mesin shootblast melakukan proses pengerjaan menghaluskan produk, berdasarkan hasil 
analisis yang sudah dilaksanakan potensi bahaya pada proses operasi di mesin shotblast dapat dilihat 
pada Tabel 6. 
 
Tabel 6. Hazard Identification Mesin Shootblast 
Hazard Identification 
Mesin Shootblast 
No Kegiatan Identifikasi Bahaya Resiko 
1 Memproses produk a. adanya butiran-butiran biji 
shoot ball yang berantakan 
didalam mesin 
dapat mengganggu jalannya proses 
operasi 
b. operator tidak memakai 
peralatan kerja safety 
(masker dan kacamata). 
terhirupnya biji shoot ball yang 
dapat mengganggu pernafasan dan 
bila terkena mata dapat 
menyebabkan mata iritasi 
c. suara bising yang 
dihasilkan oleh mesin dan 
kompresor 
dapat menyebabkan cedera 
pendengaran karena suara yang 
dihasilkan oleh mesin dan 
kompresor ditambah oprator tidak 
memakai pelindung telinga. 
d. lantai licin  terpeleset saat beraktivitas. 
e. tidak memakai sepatu 
safety 
terpeleset saat beraktivitas dan 
dapat membahayakan kaki saat ada 
barang yang jatuh. 
 
Risk Assesment and Risk Control 
Setelah mengetahui faktor-faktor yang dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja, 
kemudian dilakukan penilaian resiko. Dengan nilai likelihood didapat dari 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 ×100
𝑆𝑢𝑏 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙
, dan untuk nilai 
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keparahan atau consequence didapatkan berdasarkan diskusi yang sudah dilakukan dengan pihak PT. 
Byung Hwa Indonesia. contoh pada Tabel 5. kegiatan yang dilakukan di mesin injection memiliki 
identifikasi bahaya tidak memakai sarung tangan lengkap. Bila dilihat resikonya tidak memakai 
sarung tangan lengkap masuk kedalam jenis kecelakaan kerja tersayat pisau, pada Tabel 1. selama 4 




 didapatkan nilai 24.444, mengacu pada Tabel 2 niali 24.444 masuk kedalam 
tingkat kemungkinan 3. Dan menurut hasil diskusi dengan pihak perusahaan tidak memakai sarung 
tangan lengkap diberikan nilai consequence 2, jadi resiko tidak memakai sarung tangan lengkap 
memiliki nilai likelihood 3 dan consequence 2, dilihat pada Tabel 4 tidak memakai sarung tangan 
lengkap masuk kedalam level resiko Medium. 
Setelah mengetahui nilai pada masing-masing resiko, tahap selanjutnya adalah menentukan 
pengendalian apa yang tepat pada resiko yang ada. Hasil Risk Assesment and Risk Control 
berdasarkan Hazard Identification yang ada pada lantai produksi PT. Byung Hwa Indonesia 
ditujukkan pada Tabel 7. untuk mesin injection dan Tabel 8. untuk mesin shootblast. 
 
Tabel 7. Risk Assesment and Risk Control Mesin Injection 
Risk Assesment and Risk Control 
Mesin Injection 








L C S  
1 Menghilangkan 
Bary 
a. tidak memakai sarung 
tangan lengkap  
Tersayat 
Pisau 
3 2 6 M Administrasi 
b. lantai licin dan 
banyak scrap 
- 1 1 1 L Administrasi 
c. tidak memakai sepatu 
safety 
- 1 1 1 L Alat 
Pelindung 
Diri (APD) 





a. suara bising yang 
dihasilkan oleh mesin 
Pendengaran 
Bermasalah 






a. tidak menggunakan 
pelindung tangan 
- 1 1 1 L Alat 
Pelindung 
Diri (APD) 
b. sisa bary - 1 1 1 L Alat 
Pelindung 
Diri (APD) 
c. tangga menggunakan 
tumpukan pallet 
- 1 1 1 L Administrasi 
4 Memindahkan 
Produk  
a. troli terlalu kecil - 1 1 1 L Administrasi 
b. kabel mesin tidak 
teratur 
- 1 3 3 M Rekayasa 
(Engineering) 
5 Runner a. tutup mesin tidak ada 
pengunci 
- 1 3 3 M Administrasi 
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Tabel 8. Risk Assesment and Risk Control Mesin Shootblast 
Risk Assesment and Risk Control 
Mesin Shootblast 








L C S 
1 memproses 
produk 
a. adanya butiran-butiran 
biji shoot ball yang 
berantakan didalam 
mesin 
- 1 2 2 L Rekayasa 
(Engineering) 
b. operator tidak 
memakai peralatan 





3 2 6 M Alat 
Pelindung 
Diri (APD) 
c. suara bising yang 




3 3 9 H Alat 
Pelindung 
Diri (APD) 
d. lantai licin  - 1 1 1 L Administrasi 
e. tidak memakai sepatu 
safety 




Hasil identifikasi bahaya pada lantai produksi PT. Byung Hwa Indonesia terdapat 17 faktor 
yang dapat membahayakan operator, dan hasil penilaian berdasarkan risk assessment diketahui nilai 
presentase resiko dari seluruh potensi bahaya yaitu, low risk sebanyak 10 jenis bahaya, medium risk 
sebanyak 5 jenis bahaya, dan high risk sebanyak 2 jenis bahaya, Gambar 1. menunjukan presentase 
setiap level bahaya pada lantai produksi PT. Byung Hwa Indonesia. 
 
 
Gambar 1. Presentase Resiko 
 
Sesudah bahaya teridentifikasi maka potensi bahaya yang terdapat wajib segera dikendalikan. 
Pengendalian resiko bertujuan untuk mengurangi tingkatan resiko yang mungkin akan terjadi. 
Pengendalian resiko dilakukan berlandaskan pada hirarki pengendalian (hyerarchy of control). 
Terdapat beberapa pengendalian yang direkomendasikan pada aktivitas pekerjaan yang terdapat pada 
mesin injection serta mesin shootblast di PT. Byung Hwa Indonesia. 
Pada mesin injection, pengendalian yang direkomendasikan untuk kegiatan menghilangkan 
bary adalah penerapan Standard Operational Procedure (SOP) untuk memakai sarung tangan, lantai 
licin dan banyak scrap serta penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) sepatu safety, kaca mata dan 
masker). Pada kegiatan memproses produk, pengendalian yang direkomendasikan yaitu penggunaan 
APD berupa pelindung telinga (earplug) sebagai langkah mengurangi tingkat resiko suara bising 
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direkomendasikan adalah penggunaan APD berupa sarung tangan dan pelindung lengan, kaca mata 
dan masker serta SOP penggunaan tangga. Pengendalian yang direkomendasikan pada kegiatan 
memindahkan produk berupa SOP troli dan penggunaan rekayasa (engineering) yang difokuskan 
dalam mengubah desain tempat kerja (layout) sebagai langkah mengurangi tingkat resiko. Untuk 
kegiatan runner, pengendalian yang direkomendasikan yaitu penerapan SOP tutup mesin yang tidak 
ada pengunci dan penggunaan APD berupa sarung tangan dan pelindung lengan. Sedangkan pada 
mesin shootblast, pengendalian yang direkomendasikan untuk kegiatan memproses produk adalah 
penggunaan rekayasa (engineering) yang difokuskan dalam memodifikasi perlengkapan kerja 
sebagai langkah mengurangi tingkat resiko karena adanya butiran-butiran biji shoot ball yang 
berserakan didalam mesin, penerapan SOP pada lantai licin dan banyak scrap, penggunaan APD 
berupa masker, kaca mata, pelindung telinga (earplug) dan sepatu safety. 
 
KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil dan pembahasan, peneliti memperoleh beberapa kesimpulan diantaranya, 
pada kegiatan yang dilakukan oleh operator di mesin injection terdapat 12 faktor dari 5 kegiatan yang 
dapat mengakibatkan terjadinya kecelakaan kerja. Dengan 7 faktor memiliki level low, 4 faktor 
medium, dan 1 faktor high. Sedangkan kegiatan yang dilakukan pada mesin shootblast terdapat 5 
faktor dari 1 kegiatan yang dapat mengakibatkan terjadinya kecelakaan kerja. Dengan 3 faktor 
memiliki level low, 1 faktor medium, dan 1 faktor high. Total keseluruhan faktor-faktor yang dapat 
mengakibatkan kecelakaan kerja yaitu 17 faktor dan kemungkinan terjadi kecelakaan kerja pada level 
low yaitu 24%, medium 41%, dan high 35%. Terdapat beberapa cara untuk meminimalisir terjadinya 
kecelakaan kerja dari 17 faktor tersebut yaitu dengan menyediakan Alat Pelindung Diri (APD) 
berupa kaca mata, sepatu safety, earplug, sarung tangan dan pelindung lengan. Kemudian 
mensosialisasikan penerapan SOP dalam bekerja dan rekayasa (engineering) dengan mendesain 






Saran terkait penelitian bagi perusahaan adalah penerapan SOP dan penggunaan APD pada 
lingkungan kerja agar meminimalisir bahaya kecelakaan kerja, melakukan pengawasan dan 
pengendalian secara berkala agar aspek 5R berjalan secara efektif. Penelitian lebih lanjut bisa 
dilakukan dengan membahas pengendalian penerapan manajemen resiko secara berkala. 
 
DAFTAR PUSTAKA 
Arnold, J. K. T., Doda, D. V. D., Akili, R. H., & Manado, S. R. (2020). Analisis Risiko 
Kecelakaan Kerja Pada Pemeliharaan Alat Container Crane dan Rubber Tyred 
Gantries. EBiomedik, 8(2), 163–172. https://doi.org/10.35790/ebm.8.2.2020.29553 
Arifin, S., & Wakhid, A. (2018). Analisis Risiko Keselamatan Kerja Dengan Metode HIRARC Pada 
Proses Produksi Tahu Di UKM Sumber Rezeki. Vol.5 No.2, 81–90. 
BPJS Ketenagakerjaan. (2019). Angka Kecelakaan Kerja Cenderung Meningkat, BPJS 
Ketenagakerjaan Bayar Santunan Rp1,2 Triliun. BPJS Ketenagakerjaan. 
https://www.bpjsketenagakerjaan.go.id/berita/23322/Angka-Kecelakaan-Kerja-Cender . 
Fauzan, R., & Puspitasari, N. B. (2017). Evaluasi Bahaya Kerja Menggunakan Metode Hazard 
Identification Risk Assesment And Risk Control Dalam Memproduksi Rak Engine Overhoul 
Pada CV. Mansgroup. 1–8. 
Giananta, P., & Hutabarat, J. (2020). Keselamatan Dan Kesehatan Kerja Menggunakan Metode 
Hirarc Di PT . Boma Bisma Indra. 3(2), 106–110. 
Hanafi, F. (2016). Identifikasi Bahaya, Penilaian Risiko Dan Pengendalian Risiko Di Bengkel 
Konstruksi Bodi Kendaraan Jurusan Teknik Otomotif Fakultas Teknik UNY. E-Jurnal Pendidik 
Tek Otomotif, 16 (2). 
Koesyanto, H. (2016). Dasar-Dasar Kesehatan dan Keselamatan Kerja. 
Ma’arif, A. F. (2017). Analisis Risiko Keselamatan Dan Kesehatan Kerja Di KM Alluminium Daerah 
Jurnal Teknovasi 
Volume 08, Nomor 01, 2021, 18 – 26 




Muhtia, S. A., Fachrin, S. A., & Baharuddin, A. (2020). Analisis Risiko K3 Dengan Metode HIRARC 
Pada Pekerja PT. Varia Usaha Beton Makassar Tahun 2020. 01(03), 166–175. 
P. U. dan P. R. Menteri. (2018). PERATURAN MENTERI PEKERJAAN UMUM DAN 
PERUMAHAN RAKYAT REPUBLIK INDONESIA NOMOR 02/PRT/M/2018. 
Pratiwi, I. D., & H. Sajiyo. (2018). Analisa Potensi Bahaya Dan Kecelakaan Kerja Dengan Metode 
HIRARC Serta Upaya Pengendaliannya Pada Bagian Filling Produksi PT. X. 
Purnama, D. S. (2020). Analisia Penerapan Metode HIRARC (Hazard Identification Risk Assessment 
And Risk Control) Dan HAZOPS (Hazard And Operability Study) Dalam Kegiatan Identifikasi 
Potensi Bahaya Dan Resiko Pada Proses Unloading Unit Di PT. Toyota Astra Motor. IX(3), 
311–319. 
Sahid, & Eliska. (2019). Manajemen Bahaya Dan Risiko Pada Pekerja Gondola Proyek Apartemen 
Menara One (Studi Kasus: Menara One Kartasura, Sukoharjo, Jawa Tengah). Neo Tek, 5 (1). 
Supriyadi, & Ramdan. (2017). Hazard Identification and Risk Assessment In Boiler Division using 
Hazard Identification Risk Assessment and Risk Control (HIRARC). Journal of Industrial 
Hygiene and Occupational Health, 161–177. 
Triswandana, I. W. G. E., & Armaeni, N. K. (2020). Penilaian Risiko K3 Konstruksi Dengan Metode 
HIRARC. 4(1). 
Waruwu, S., & Yuamita, F. (2016). Analisis Faktor Kesehatan Dan Keselamatan Kerja (K3) Yang 
Signifikan Mempengaruhi Kecelakaan Kerja Pada Proyek Pembangunan Apartement Student 
Castle. Spektrum Ind, vol. 14 no.1 p.3. 
 
